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(57) Abstract 

The invention relates to a method 
of producing injection-molded parts in an 
injection-molding machine comprising an 
injection-mold with two mold halves. The 
melt is applied onto the mold surface of one 
of the mold halves by means of a melt feeding 
device when the injection mold is open. The 
melt is pressed into all areas of the die cavity 
by closing the mold halves. The aim of the 
invention is to simplify the technical design of 
the hot runners when different injection-molded 
parts are produced. To this aim, the melt is 
applied onto the mold surface by way of a hot 
runner plate arranged above the mold surface. 
Said hot runner plate has a plurality of nozzles 
configured as needle valve nozzles which are 
controlled depending on the profile required for 
the respective mold half. 
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(57) Zusammenfassung 

Bei einem Verfahren zum Herstellen von SpritzgieBteilen in einer SpritzgieBmaschine mit einem zwei Werkzeughalften aufweisenden 
SpritzgieBwerkzeug wird die Schmelze bei geoffnetem SpritzgieBwerkzeug mittels einer Schmelzezuftthreinrichtung auf die For- 
moberflache einer Werkzeughalfte aufgebracht und anschlieBend durch ein Zusammenfahxen der Werkzeughalften bis in alle Bereiche der 
Werkzeugkavitat verpresst. Urn bei der Herstellung unterschiedlicher SpritzgieBteile den Aufwand fur die Anordnung der HeiBlauferkanale 
in der Werkzeughalfte zu reduzieren, wird vorgeschlagen, die Schmelze auf die Formoberflache mit einer tiber der Formoberflache posi- 
tionierten HeiBlauferplatte aufzugeben, wobei die HeiBlauferplatte nehrere Schmelzedilsen in Form von NadelverschluBdusen aufweist, die 
nach dem fur die jeweilige Werkzeughalfte erforderlichen Profil angesteuert werden. 
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Verfahr n zum Herstell n von Spritzgie&teil n in ein r SpritzgieRmaschine 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Spritzgieftteilen in einer Spritzgieft- 
maschine gemafc Oberbegriff des Patentanspruchs 1 sowie eine Vorrichtung zur Durchfuh- 
rung des Verfahrens. 

Eine Vorrichtung dieser Art ist aus der EP 0 658 410 A2 bekannt, bei der uber ein Heiftkanal- 
system, das in einer Werkzeughalfte integriert ist, die Schmelze auf die Formoberhalfte ei- 
ner Werkzeughalfte gebracht wird. Die andere Werkzeughalfte befindet sich dabei zunachst 
im Abstand zur ersten Werkzeughalfte und wird dann nach weitgehend vollstandiger Bele- 
gung der Formoberflache der ersten Werkzeughalfte mit Schmelze auf die erste Werk- 
zeughalfte bis zur Schlieftposition bewegt Die Schmelze wird dabei in einem Prageverfah- 
ren in alle Bereiche der Werkzeugkavitat verprelSt. Dieses Quellfluftverfahren genannte Her- 
stellungsverfahren eigent sich besonders zur prazisen Herstellung groftflachiger SpritzgieR- 
teile, es hat jedoch den Nachteil, da& sich an den Stellen, an denen die Schmelze aus dem 
Heiftkanalsystem auf die Formoberflache der einen Werkzeughalfte gelangt, in dem an- 
schlieftenden Prageverfahren die Schmelzeaustrittsoffnungen in Form von sogenannten An- 
gufcmarkierungen abbilden. Diese Angufcmarkierungen sind insbesondere bei optischen Ar- 
tikeln, wie z.B. Kunststoffscheiben fur Kraftfahrzeuge, nicht akzeptabeL 

Es ist grundsatzlich auch bekannt, z.B. aus der EP 0 597 21 9, Schmelze uber die Breit- 
schlitzduse eines uber die Formoberflache einer Werkzeughalfte gefuhrten Dusenkopfes 
fiachig zu verteilen. Bei diesem Verfahren nimmt aber der Ablagevorgang verhaltnisma&ig 
viel Zeit in Anspruch und erfordert ein aufwendiges Fuhrungssystem fur den Dusenkopf, 
beispielsweise einen Roboter. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung anzuge- 
ben f mit denen unter Nutzung der Vorteile des vorgenannten QuelflufSverfahrens am ferti- 
gen Spritzgiefiteil Angu&markierungen vermieden werden konnen. 
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Die Erfindung besteht im Kern darin, dafi die Funktion des bislang in einer Werkzeughalfte 
integrierten Heifckanalsystems, mit dem.nach dem Quellflu&verfahren iiber ein oder meh- 
rere Austrittsoffnungen die Schmelze weitgehend gleichmafcig auf der Formoberflache der 
Werkzeughalfte verteilt werden kann, von einem gesonderten Bauteil. der Hei&iauferplatte. 
ubernommen wird. Diese wird nur zur Belegung der Formoberflache einer vorzugsweise 
horizontal angeordneten Werkzeughalfte mit Schmelze in das geoffnete Werkzeug einge- 
fahren. Vor dem anschliefienden Prageprozefc wird die Heifclauferplatte herausgefahren. 
Durch diese Funktionsaufteilung kann die Formoberflache der flachig mit Schmelze zu be-' 
legenden Werkzeughalfte frei von Angulioffnungen gehalten werden. 

Die Funktionsaufteilung bietet auch den Vorteil, da& jedes Funktionsteil, namlich das Form- 
werkzeug einerseits und die Heifclauferplatte andererseits, auf der fur seine Funktionserful- 
lung optimalen Temperatur gehalten werden kann. 

Die Heifclauferplatte kann in beliebiger Weise mit den erforderlichen Nadelverschiu&dusen 
ausgestattet sein! Es ergibt sich dabei der Vorteil, dafc eine universell mit NadelverschluG- 
dusen ausgestattete Hei&lauferplatte zur Schmelzebelegung der Formoberflachen unter- 
schiediicher Werkzeughalften verwendet werden kann, wobei jeweils nur das Ansteue- 
rungsprofil fur die Nadelverschlu&dusen zu verandern ist. Bei mehreren unterschiedlichen 
Werkzeugen und einer universell einsetzbaren Heilauferplatte. ergibt sich somit eine Kosten- 
ersparnis. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist die Heifclauferplatte mit einer Werkzeughalfte 
gekoppelt. Dabei kann im Wechseltakt mit der Heilauferplatte die Formoberflache der an- 
deren Werkzeughalfte mit Schmelze belegt werden und gleichzeitig kann bei der mit der 
Heilauferplatte gekoppelten Werkzeughalfte das fertige Spritzgiedteil aufcerhalb des 
Schliefcbereichs der Werkzeughalften entnommen werden. Anschliefcend konnen zu um- 
spritzende Teile, wie z.B. ein Rahmenteil einer Automobilscheibe, in die bewegliche Werk- 
zeughalfte eingelegt werden. 
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In noch weiteren Anwendungsmoglichkeiten kann die Spritzgieftmaschine betrieben wer- . 
den, wenn mit der Heifilauferplatte zwei Werkzeughaiften gekoppelt sind; Dabei ist in jedem 
Arbeitstakt, d.h. sowohl bei der Belegung mit Schmelze der stationaren bzw. festen Werk- . 
zeughalfte wie auch beim Zusammenfahren zweier Werkzeughaiften, immer eine Werk- 
zeughaifte aufterhalb des Schlie&bereichs der Spritzgiefcmaschine positioniert und ist fur 
Handlingsgerate der verschiedensten Art frei zuganglich. Es ist beispielsweise die Moglich- 
keit gegeben fertige Spritzgieftteile zu entnehmen, zu umspritzende Teile (z.B. Rahmen ei- 
ner Automobilscheibe) einzulegen oderein Bahnmaterial einzubringen.Grundsatzlich ist da- 
mit auch die Moglichkeit gegeben, mit der ersten beweglichen Werkzeughaifte und der sta- 
tionaren, mit Schmeize belegten Werkzeughaifte ein erstes flachiges Spritzgiedteil herzu- 
stellen, das anschlieftend nochmals mit Schmelze aus der Hei&lauferplatte belegt wird, die 
dann mit der zweiten beweglichen Werkzeughaifte verpre&t wird. Um nur eine der yielfalti- 
gen Variationsmoglichkeiten zu nennen, konnen mit dem zweiten beweglichen Werkzeugteil 
und der zweiten Schmeizeschicht die unterschiedlichsten Einlegematerialien mitverprefit 
werden, wie Rahmen, Griffteile, Scharnierelemente oder dergleichen. 

Die Erf indung wird nachstehend anhand von schematisch dargestellten Ausfuhrungsbeispie- 
len eriautert. Es zeigt: 

die Seitenansicht einer vertikalen Spritzgiefimaschine mit eingefahrener HeiRr 
lauferplatte und ausgefahrener bewegiicher Werkzeughaifte, 

die Draufsicht auf die Spritzgeifimaschine gemali der Schnittlinie A-A in Fig. 
1a, . ' ■ 

die Spritzgie&maschine nach Fig. 1a und Fig. 1b mit ausgefahrener 
Heifciauferplatte und eingefahrener bewegiicher Werkzeughaifte, 

eine Spritzgiefcmaschine nach Fig. 1a mit zwei fest mit der Heililaufe'rplatte 
gekoppelten beweglichen Werkzeughaiften, 



Fig. 1a 

Fig. 1b 

Fig. 2a 
und 2b 

Fig. 3 
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Fig. 4a die Seitenansicht einer vertikalen Spritzgiefcmaschine mit einer zusammen 

mit der HeiGlauferplatte hin- und herfahrbaren Plastifiziereinheit und . 

Fig. 4b die Spritzgiefcmaschine nach Fig. 4a jedoch mit ausgefahrener HeiRlaufer- 

platte und teilabgesenkter weiter Werkzeughalfte. 

Die in Fig. 1a und 1b schematisch dargestellte Spritzgiefcmaschine ist eine Zweiplatten- 
spritzgiefcmaschine mit einer festen Werkzeugaufspannplatte 2, mit einer festen Werkzeug- 
halfte 3 und einer beweglichen Werkzeugaufspannplatte 4, die mit der festen Werkzeugauf- 
spannplatte 2 uber Zug- und Fuhrugnsholme 5 verbunden ist. Die bewegliche Werkzeugauf- 
spannplatte 4 tragt eine Halteplatte 6 fur die zweite bewegliche Werkzeughalfte 7, die fest 
mit einer HeiBlauferplatte 8 verbunden ist. Die Hei&lauferplatte 8 weist eine Anzahl von Na- 
delverschlufklusen 9 auf und ist oberhalb der Formoberflache 10 der festen Werkzeughalfte 
3 positioniert. Die bewegliche Werkzeughalfte 7 befindet sich auGerhalb des SchlieRbe- 
reichs der Spritzgieftmaschine 1 in einer Stellung in der das fertige SpritzgieBteil 11 ent- 
nommen werden kann. Die Plastifiziereinheit 12 ist zum Zweck der deutlicheren Darstellung 
nur in Fig. 1b gezeigt. Sie wird mit der Spritzdiise 13 in der in den Figuren 1a und 1b darge- 
stellten Position der Heiftlauferplatte 8 jeweils an diese zur Schmelzeversorgung angedockt. 

Die Fig. 2a und 2b zeigen die Spritzgie&maschine 1 mit aus dem Schliefcbereich ausgefah- 
rener Heifllauferplatte 8 und mit der auf der Halteplatte 6 der beweglichen Werkzeugauf- 
spannplatte 4 fest verankerten beweglichen Werkzeughalfte 7. Die Plastifiziereinheit 12 be- 
findet sich in zuruckgefahrener Stellung. 

Beim Betrieb der Spritzgiedmaschine nach den Figuren 1a bis 2b werden die Heifclaufer- 
platte 8 uhd die bewegliche Werkzeughalfte 7 im Wechseltakt zur festen Werkzeughalfte 3 
positioniert, wobei die Hei&lauferplatte 8 die Formoberflache 10 der festen Werkzeughalfte 
3 fiachig mit Schmelze belegt und die bewegliche Werkzeughalfte 7 beim Absenken auf die 
feste Werkzeughalfte 3 die Schmelze in alle Bereiche der von den beiden Werkzeughalften 
3 und 7 eingeschlossenen Werkzeugkavitat verprefct. 
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Die flachige Belegung der Formoberflache 10 erfolgt liber die Anzahl der NadeiverschluBdu- 
sen 9, die unter Umstanden kaskadenartig so angeesteuert werden, dafi sich ein geschlos- 
sener Schmeizebelag ohne EinschluR. von optisch storenden Blasen oder Bindenahten er- 
gibt. 

Die SpritzgieUmaschine nach Fig. 3 entspricht der Spritzgieftmaschine 1 nach Fig. 1a bis 2b, 
die HeifJIauferplatte 8 ist jedoch anstatt mit einer mit zwei beweglichen Werkzeughalften 14 
und 15 verbunden. Die Spritzgie&maschine kann danach im dreifachen Wechseltakt betrie- 
ben werden. 

Die in den Figuren 4a und 4b dargestelite Spritzgiefcmaschine 21 ist ebenfalls eine Zweiplat- 
tenspritzgie&maschine mit einer festen Werkzeugaufspannplatte 22 , mit einer festen 
Werkzeughalfte 23 und einer beweglichen Werkzeugaufspannplatte 24, die mit der festen 
Werkzeugaufspannplatte 22 uber Zug- und Fuhrungshoime 25 verbunden ist. Die bewegli- 
che Werkzeugaufspannplatte 24 tragt einer zweite Werkzeughalfte 27. 

In den Raum zwischen den geoffneten Werkzeughalften 23 und 27 ist eine HeiBlaufe'rplatte 
28 eingefahren, die mit einer Plastifiziereinheit 32 fest verbunden ist. In dieser Position wird 
die Formoberflache 20 der festen Werkzeughalfte 23 flachig mit Schmelze belegt. In der 
Darstellung nach Fig. 4b befindet sich die HeifSlauferplatte 28 au&erhalb des Schiiefcberei- 
ches der SpritzgieBmaschine 21 und die bewegliche Werkzeughalfte 27 befindet sich auf 
dem Weg zur Schlieftposition auf der festen Werkzeughalfte 23. 

Wie in unterbrochenen Linien dargestellt, kann die Heiftlauferplatte 28 r auch unabhangig von 
der Plastifiziereinheit 32 zyklusweise in den Raum zwischen den geoffneten Werkzeughalf- 
ten eingefahren und dort mit der Plastifiziereinheit gekoppelt werden. Nach der Belegung 
der Formoberflache 20 der festen Werkzeughalfte 23 mit Schmelze kann dann die Heifclau- 
ferplatte 28' in entgegengesetzter Richtung zur Plastifiziereinheit 32 wieder aus dem 
Schliefibereich herausgefahren werden. 
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Bezugszeicheniiste 



1,21 Spritzgiefimaschine 

2, 22 teste Werkzeugaufspannplatte 

3,23 feste Werkzeughalfte 

4, 24 bewegiiche Werkzeugaufspannplatte 

5,25 Zu- und Fuhrungshoime 

6 Halteplatte 

7, 14, 15, 27 bewegiiche Werkzeughalfte 

8,28,28' Heifclauferplatte 

9 Nadelverschlu&duse 

10, 20 Forrnoberflache 

11 Spritzgieftteil 

12,32 Plastifiziereinheit 

13 Spritzduse 
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Verfahren zum Herstellen von SpritzgieRteilen in einer SpritzgieBmaschine 
Patentanspriiche 

1 . Verfahren zum Herstellen von Spritzgiefcteilen in einer Spritzgieftmaschine mil ei- 
nem zwei Werkzeughalften aufweisenden Spritzgieftwerkzeug, bei dem bei geoffnetem 
Spritzgieftwerkzeug mittels einer Schmeizezufuhreinrichtung Schmelze auf die Formober- 
flache einer Werkzeughalfte aufgebracht wird und bei dem anschlie&end die Schmelze 
durch ein Zusammenfahren der Werkzeughalften bis in alle Bereiche der Werkzeugkavitat 
verprefit wird, dadurch gekennzeichnet, daft die Schmelze mit einer uber der Formoberfla- 
che (10,20) der Werkzeughalfte (3,23) positionierten Heifllauferplatte (8,28,28') auf die 
Formoberflache (10,20) aufgegeben wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft die Formoberflache 
(10,20) der Werkzeughalfte (3,23) vor dem Aufbringen der Schmelze mit einer Lage eines 
Bahnmateriais belegt wird. 

3. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft die Heiftlauferplatte (8,28,28') eine oder mehrere Schmelzezufuhrdusen auf- 
weist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dafc die Schmelzezufuhr- 
dusen Nadelverschiufklusen (9) sind. 

5. Vorrichtung nach Anpruch 4, dadurch gekennzeichnet, dak die Nadelverschluft- 
dusen (9) mittels einer Kaskadensteuerung ansteuerbar sind. 
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6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dall die 
HeiRlauferplatte. (8.28.28') in der uber der Formoberflache (10,20) der festen Werkzeug- 
halfte (3,23) befindlichen Position mit der Duse der Plastifiziereinheit (12,32) der Spritz- 
giefcmaschine (1,21) gekopppelt ist. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dad die 
Heifclauferplatte (28) fest mit der Plastifiziereinheit (32) verbunden und mit dieser hin- und 
herverfahrbar ist. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dafc die 
Heifclauferplatte (8) test mit der beweglichen Werkzeughalfte (7) verbunden ist und mit die- 
ser als eine Funktionseinheit im zweifachen Wechseltakt uber der mit Schmeize zu bele- 
genden Werkzeughalfte positionierbar ist. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dali die 
Hei&lauferplatte (8) fest mit zwei beweglichen Werkzeughalften (14,15) verbunden ist, und 
mit diesen als eine Funktionseinheit im dreifachen Wechseltakt uber der mit Schmeize zu 
belegenden festen Werkzeughalfte (3) positionierbar ist. 

. 10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichent, daft an den Posi- 
tionen an denen sich die eine bewegliche Werkzeughalfte (7) oder die beiden beweglichen 
Werkzeughalften (14,15) befinden, wenn sich die Heifclauferplatte (8) uber der Formoberfla- 
che (10) der ortsfesten Werkzeughalfte (3) befindet, Entnahmevorrichtungen fur fertige 
Spritzgiellteile (11) angeordnet sind. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 1 0, dadurch gekennzeichent, daft an 
den Positionen an denen sich die Werkzeughalfte (7) oder die Werkzeughalften (14,15) be- 
finden, wenn sich die Hei&lauferplatte (8) uber der Formoberflache (10) der ortsfesten Werk- 
zeughalfte (3) befindet, Vorrichtungen zur Belegung der Formoberflache der einen be- 
weglichen Werkzeughalfte (7) oder einer oder beider Formoberflachen der zwei bewegli- 
chen Werkzeughalften (1 4, 1 5) mit Einlegematerialien angeordnet sind. 
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12. Vorrichtung nach den Anspruchen 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dalS die 
Spritzgiefcmaschine ein vertikal bewegbares Schliefcsystem und Werkzeughalften mit 
horizontaler Formtrennebene aufweist 
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(57) Abstract 

The invention relates to a method of producing injection-molded parts in 
an injection-molding machine comprising an injection-mold with two mold 
halves (3, 7). The melt is applied onto the mold surface ( 10) of one mold half 
(3) by means of a melt feeding device when the injection mold is open. The 
melt is pressed into all areas of the die cavity by closing the mold halves (3, 
7). The melt is applied onto the mold surface (10) by way of a hot runner plate 

(8) that is arranged above the mold surface (10) of the mold half (3) and that is 
provided with one or more melt feeding nozzles (9). 

(57) Zusammenfassung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von 
SpritzgieBteilen in einer Spritzgieflmaschine mit einem zwei Werkzeughalften 
(3, 7) aufweisenden SpritzgieBwerkzeug, bei dem bei geoTfhetem 
SpritzgieBwerkzeug mittels einer SchmelzezufUhreinrichtung Schmelze auf 
die Formoberflache (10) einer Werkzeughalfte (3) aufgebracht wird und bei 
dem anschlieBend die Schmelze durch ein Zusammenfahren der 
Werkzeughalften (37) bis in alle Bereiche der Werkzeugkavitat verpreBt wird, 
wobei die Schmelze mit einer uber der Formoberflache (10) der 
Werkzeughalfte (3) positionierten eine oder mehrere Schmelzezuftihrdusen 

(9) aufweisenden HeiBlauferplatte (8) auf die Formoberflache (10) aufgegeben 
wird. 
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